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Beschrelbung 



Die Erfmcfung betrifft eine Kbmpaktierpresse 
gemaB den oberbegrffilichen Merkmalen dee Patentan- 
spruches 1. 

Kompaktierpressen in der Ausbfldung ale Brikettier- 
pressen sind aus der DE-PS 33 33 766 und der DE-A- 
30 38 839 bekannt Hierbei ist ein Vbrverdichterkolben 
einem horizontal hirv und herbeweofcaren PreBstempel 
vorgeschaltet Die Vorvard ichtungskamm ar, in die der 
Vorvencfichtertolben antaucW, wind von einer Zufurtr- 
vorrichtung, z. B. einer ZufOhrschnecka beschickL Der 
horizontal e PreBstempe! verdichtet das somit geringfu- 
gig vcrvecdichtele Material in einem nachgeschaiteten, 
schobenformigen Formwerkzeug. das mehrere For m- 
kammern aufweist Die ruckwartige Stirnseite des dreh- 
baren Formwerkzeuges ist hierbei als 
Gegendruckpiatte von einer feetstehenden Stirnpiatte 
abgeschlossen, gegen die der horizontal e PreBstempel 
das PreBgut verdichtet Bei dieeer bekannten vbrrich- 
tung wird ein bel einem vorausgegangenen PreBvor- 
gang gepreSter Brikett aus dem scheibenforrrdgen 
Formwerkzeug ausgeetoGen und dann von einer Sta- 
pervorrichlung, belspielsweise einem Forderband abge- 
fQhrt. 

Aufgrund des horizontal angeordneten PreBstem- 
pete weist die bekannte Kbmpaktierpresse eine groBe 
Stelifiache auf, was im industrieden Einsatz zum Ver- 
dichten von Laub oder Hotzabfflilen von nachranglger 
Bedeutung ist Far die Anwendung als Kbmpaktier- 
presse far Altpapier oder Abfallpapier im Haushalts- 
oder BQrobereich spielt jedoch die StelHlache eine vor- 
rangige Rofle, ebenso die Moglichkeit, eine groBe 
Anzahl von PreBlingen plalzsparend zwischertzulagern. 

Eine gattungsgemaBe Kbmpaktierpresse ist aus 
der US-PS 3.651.755 und in ahnlicher Form aus der 
US-PS 3.563.164 bekannt. In der WO 93/19930 ist wei- 
terhin eine Kbmpaktierpresse beschrieben. die Jedoch 
keinen SammetbehaJter zur Zwischenlagerung der 
PreBiinge aufweist Aus der DE-U-76 36 727 ist zudem 
eine Haushaltspresse far Dosen oder Flaschen 
bekannt, die jedoch nur eine Zerstorung der Flaschen 
oder Dosen mittels eines unter seinem Eigengewicht 
herabfallenden Kblbens, jedoch keine bleibende Verfor- 
mung und Verpressung bewirkL Ail diese Voriichtungen 
weisen jedoch im Vergleich zur mOglichen Zwlschenla- 
gerurtgskapazHat ein en groBen Stellplatzbedarf oder 
platzraubende Bauweise auf. 

Weiterhin sind in ForterrtwicWung von PapierreiB- 
wolfen oder sog. Aktenvernichtern. die Papier durch 
Schneidwalzen leiten und dann unverdichtet einem 
Beutel zufiOhren, Pressen bekannt geworden, die nach 
Zerklelnerung die Papierstreifen in einer horizontalen 
Strangpresse verdichten und seitEch zu einem BehaJter 
ausstoBen. Obwohl somit eine weitere Kbmpaktierung 
der Papierstreifen erreicht wird, ist eine emebliche Steli- 
fiache erforderlich. da neben der ca. 1 .5 m langen PreS- 
vorrichtung rrach ein BehaJter mit etwa einem halben 



Kubikmeter Fassungsvermogen aufgesteiit wild, urn 
den Beharter nicht ubermaBig oft entieeren zu mOssen. 

Demzufoige liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine KbrnpaktierpresBe zu schaffen, die eine 
5 geringe Stelifiache aufweist und somit mogfichst tom- 
pakte Abmessungen bei hotter PreBcUcrrte ermoglicht 

Diese Aufgabe wird geidst durch eine Kcmpakiier- 
presse gemas den Merkmalen des Patentanspruches 
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Durch die Anordnung des PreBstempels in Vertikal- 
richtung uber einen PreBHng-Behatter zur Zwischenla- 
gerung der gefbrrnten PreBiinge wird eine geringe 
Stelifiache erreicht, (fie im wesentlichen nur durch die 
GrunoMche des Behalters fur die Zwischenlagerung 
is der PreB&nge bestimmt wird. Der PreBGng-BehaKer 
nimrrrt dabei etwa ein Dritte) der Bauhche der Kbmpak- 
tierpresse ein. so daS sich ein Fassungsvermogen von 
ca. einem halben Kubikmeter ergibt Die Kompaktier- 
presse ist aufgrund Ihrer tompaklen Bauweise noch gut 
20 transportabel. Die angestrebte hohe PreBdichte wird 
dadurch erreicht daB die Fbrmkairurier durch einen in 
Horizontal richtung verschiebbaren VerschluBschieber 
in der PreBstellung abgeschlossen wird. Beim Aus- 
schleben des so in der Formkammer hochverdichteten 
25 PreBGnges durch den PreBstempe! selbst, ist keine 
gesonderte Aussto Bvorrichtung erforderlich. so daB der 
Bauaufwand for die kompakt bauende Kbmpaktier- 
presse gering bleibt. 

In bevorzugter AusfOhrung weist der VerschluB- 
30 schieber an seiner Unterserte einen oder mehrere Mit- 
nehmer auf. die bei sich fQilendem Pre BOng- BehaJter 
die PreBDnge seitlich wegfordern und somit eine voll- 
sfandige FQIIung des PreBiing-Behfllters erreichen. 
Dies erfolgt in vorteiihafter Weise zugleich mit der 
35 SchlieB/Orfhungsbewegung des VerschluBschiebers, 
so daB keine gesonderten Arrtriebe erforderlich sind. In 
vorteiihafter Ausfuhrung ist der P re Bi ing-Samm elbehaJ ■ 
ter als Rollcontainer mit bis etwa einem halben Kubik- 
meter Fassungsvermogen ausgebildet, so daB 
40 aufgrund der hohen PreBdichte und der vollstandigen 
FQIIung des Behalters die Entleerung nur selten erfd- 
gen muB. Hierdurch wird insgesamt eine Kompaktier- 
presse geschaffen. die sich irtsbesondere fOr 
Anwendungen in Buros als Ersatz for Aktenvernichter 
45 oder ReiBwolf eignet wobel im Berelch des BnrfQII- 
schachtes oder der Zufuhrvor richtung zweckmflBiger- 
weise eberrfalls mehrere ubiiche Schneidwalzen 
vorgesehen seln konnen. 

In bevorzugter Ausfuhrung ist zudem die seitliche 
so EinlaBoffnung zu der Formkammer bezOgllch der PreB- 
stempel-Achse asymmetrisch bzw. auBenmittig ausge- 
bildet, so daB bei der PreBbewegung auf den 
PreBstempe! ein Drehmoment urn die aufrechte Achse 
des PreBstempels auf diesen ausgeObt wird, so daB 
ss sich dieser verdreht und damit die Schneidkanrte an der 
PreBstempel-Urtterseite gleichmaBig abnutzt Hier- 
durch wird eine besonders tange Slandzeit der 
Schneldkante an der PreBstempel-Unterkante zum 
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Abscheren des PreBgutes beim Gbergang von der sat- 
lichen EinlaBOffnung zu der Formkammer seibst 
erreichi 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen and Gegen- 
stand der abhflngigen AnsprQche, 

Nachfolgend wird ein AusfChrungsbeispiel anhand 
derZeichnungen nfiher eriautert und beschrieben. Hier- 
bei zeigen: 

Fig. 1 eine Perspektivdarstellung einer Kbmpaktier- 
presse; 

Fig. 2 eine Vbrderansicht der tompaktierpresse 

teflweise in Schrtrttdareteltung; 
Fig. 3 eine Draufsicht in Schnittdarsteliung gem&B 

der Linie A-A in Fig. 2; und 
Fig. 4 eine Seitenansicht der Kompaktierpresse 

gem&B der Unie B-B in Fig. 2, ebenfeJIs teil- 

weise in SchnittrJarstellung. 

In Fig. 1 ist eine Kompaktierpresse 1 in perspektivi- 
scher DarsteHung schematisch gezeigt wobei das zu 
verpressende Papier, belsplelswelse aus alien Akten- 
bestanden im wesentfichen von oben in ein en Zufuhr- 
schacht 2 eingefQItt wird. Im unteren Bereich dieses 
Zufuhnschachtes 2 kfirtnen auch Cbliche Schneidwalzen 
25 eines ReiBwolfes vorgesehen sein (vgl. Fig. 2), so 
daB das zu verpressende Papier in Streifen geschnrtten 
wird. Untemaflb des Zufuhrschachtes 2 ist eine Zufuhr- 
vorrichtung 3 In horizontal er Ausrichtung vorgesehen, 
beispielsweise eine FOrderschnecke Oder eine FOrder- 
wendel, die das Papiermaterial durch eine seitliche Hn- 
laSOffnung 7 in eine Formkammer 6 fOrdert, uber der 
ein in der Formkammer 6 auf- und abgehender PreB- 
stempel 4 und ein PreBzylinder 5 angeordnet ist die in 
Fig. 2 genauer dargesteDt sind. Nach ZufOhrung des 
Papiermaterials durch den seitlichen EinlaB 7 wird der 
PreBstempel 4 durch Beaufschlagung des PreBzyfin- 
ders 5 mehrfach abgesenKt, wobei das Papiermaterial 
verdichtet wird. Hierbei ist eine untere AuslaBOrmung 8 
der Formkammer 6 durch einen in Horizontal richtung 
verschiebbaren VerschluBschieber 9 geschlossen. Der 
VerschluBschieber 9 ist in einer eingearbeiteten Schie- 
berfOhrung 10 (vgi. auch Rg. 4) gefQhrt und In Horizon- 
tahrichtung durch einen Schieberantrieb 11, bevorzugt 
ebenfaDs mit ein em Hydraufikzylinder hlrv und herge- 
hend angetrleben. Der Antrieb erfoigt Jeweils nach 
Erreichen eines bestimmten PreBvoIumens. Der Ver- 
schluBschieber 9 waist eine SchieberOff ruing 1 2 auf. die 
einen dem Querschnitt der Formkammer 6 erttspre- 
chenden Durchmesser oder geringlQgig grflBer auf- 
weist Nach Bewegung des VerschluBschiebers 9 in die 
AuslaBpcsition stimmt die Scrtieberoffnung 12 mit der 
AuslaBoffnurtg 8 der Formkammer Qbereln. so daB ein 
jeweils in der Formkammer 6 gepreBter PreBling 21 
durch den nach unten bewegten PreBstempel 4 ausge- 
stoSen wird und nach unten in einen PreSJmg-Behaiter 
20 fallen term. Werm den in diesem PreBling-BehAIter 
20 die PreSIinge 21 auftflrmen (vgl. auch Fig. 2), war- 



den durch jeden Ruckhub des VerschiuBschiebera 9 
und ein em oder mehreren an saner Unterseite ange- 
ordneten Mitnehmam 13 die jeweOs obersten PreBOnge 
21 zur Seite weg gefordert, so daB eine voltetandige 

5 FOflung des PreBling-Beh&itere 20 erreichi wird. Die 
Lagerung der Schaeber-Einheit erfoigt hierbei an ein em 
ScWeberrahmen 1 4, der bevorzugt an das Gehfiuse der 
Formkammer 6 angafianscht ist, urn somit eine zuver- 
Bssige Abstutzung der Krafte beim Bewegen dee Ver- 

io schtuBschlebers 9 zu erreichen. Dieser 
ScHeberrahmen 14 ist im wesentJichen untemalb dem 
Bereich der ZufOhrvorrlchtung 3 angeordnet der en 
Boden zugfeich eine Abdeckung fur den Schieberrah- 
men 14 bfldet und die&en noch zusatzfich aussterfen 

is kartn. Die ZufOhrvorrlchtung 3 ist dabel durch einen 
Antriebsmotor 15 angetrieben, der ebenfalts an dem 
ScWeberrahmen 14 seitiich befestigt 1st und in zweck- 
mafliger Ausbildung ais Elektromotor ausgebfldet ist, 
der bedarfsweise, z. B. bei ein em bestimmten FOItetand 

20 im ElnfOlbchacht 2 eingeschartet wird. 

Der PreBzylinder 5 bzw. der PreBstempel 4 ist hier- 
bei durch eine HydrauO^umpe 17 betrieben, die durch 
einen Antriebsmotor 16 angetrieben ist. Der Antriebs- 
motor 16 und die Hydraulikpumpe 17, die bevorzugt ais 

2s Innenzahnradpumpe ausgebfldet ist, sind dabei bevor- 
zugt von einer SchaJIdflmrnkapsel umgeben, so daB die 
Kompaktierpresse 1 gerauscharm arbeitet. Hierzu trflgt 
auch bei, wenn der PreBzylinder 5 einen mit der 
Hydraulikpumpe 17 verburtdenen und fOr gerlnge Bau- 

30 hone seitiich angesch lessen en DruckQbersetzer 18 an 
sein em oberen Ende aufweist so daB geringe 
Anschlu8Jei stung en erfordertich sind. Die Aktivierung 
des an sich bekannten Druckflbersetzere 18 und des 
ScMeberantriebs 1 1 erfoigt dabei durch einen Wegauf- 

35 nehmer 19, der bevorzugt im Zentrum des PreBzylin- 
der s 5 angeordnet ist und die Jeweils erreichbare 
Eintauchtief e des PreBstempeie 4 erfaBt 

In Rg. 2 ist eine Vbrderansicht in tellweiser Schnitt- 
darsteliung der Kompaktierpresse 1 gezeigt, wobei die 

40 entsprechenden, in Zusammenhang mit Fig. 1 
beschrieben en BauteJIe mit dem gleichen Bezugszei- 
chen versehen sind. Hieraue ist insbesondere die kom- 
pakte Bauweise der Presse ersichtGch, insbesondere 
der geringe SteUplatzbedarf bei einem PreBfing-Behai- 

45 ter 20, der eine relaiiv groBe Aufnahmekapazitat fQr die 
PreBlinga 21 aufweisL Der PreBGng-BehaJter 20 kartn 
hierbei auf der, dem Betrachter zugewandten Vorder- 
sefte der Kompaktierpresse 1 nach vorne (Pfeil D In Fig. 
3) herausgezogen werden, wobei ein Rahmenunterteil 

so 30 nach vorne off en 1st so daB der Pre filing -BeheJter 20 
nach Off nen von SchwenktOren 23 gemfiB Pfeil C in Fig. 
3 in Art eines Roflcontainers nach volistandiger Fuilung 
leicht aus der Pressenelnheit entnommen und entieert 
werden kann. Das Rahmenunterteil 30 ist dabei bevor- 

ss zugt aus Vierkarrtrohren aufgebaut die zugleich ais 
Olreservoir fur das HydrauJikOi dienen. Oberhaib des 
Rahmenunterteils 30 ist das biockformige Geh&use 31 
fQr die Formkammer 6 ausgebOdet, In dem der seltflche 
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GniaB 7, der untere AuslaB 8 und die Schieberfuhrung 
1 0 eingearbertet ist (vgl. Rg. 4). An dieses WocWormige 
Gehausa 31 Est zudem an der Sefte der Schieberrah- 
men 1 4 angeflanscm; und an der Oberseite mittels Befe- 
stigungsbohru ng en 33 vertikale Zugstangen 32 zur 
Abstutzung des PreBzyfinders 5 befestigt Durch cfiese 
modulare Bauweise erg tot slch ein gerlnger Bauauf- 
wand und eine leichte AustauschbarkBit bei eveniuellan 
Defekten. 

In Rg. 3 ist die Draufsicht entlang der SchnlttEnle A- 
A in Rg. 2 dargeetellt Hierbei ist neben der rahmenarti- 
gen Gestaitung des Rahmenurrterteils 30 zur Aufnahme 
des Preaing-BehaJters 20 mit Lauf rollen 22 die massive 
AusfQhrung des Geh&uses 31 far die rwmkammer 6 
und die daran seilBch angeschJossene Schiebereinheit 
mit dem Schieberrahmen 14, den daran gelagerten 
Schieberantrieb 11 und dem hiervon betaligten Ver- 
schluBschieber 9 mit der Schieberoffnung 12 gezeigt 
Hierbei befindet £lch der VerschluBschleber 9 In der 
VerschluBstellung fur die Formkammer 6. Nachdem das 
PreBgut durch die seitliche BnlaBoffnung 7 elngefOlft 
ist verfahrt der PreBstempel 4 nach unten in die Form- 
kammer 6 und vercQchtet so mit das PreBgut insbesorv 
dere das Altpepier. Nacndem mehrere derarfciger 
PreBhube durchgefuhrt worden sind, wird cfie durch den 
PreBstempel 4 erreichbare Eintauchtiefe in die Form- 
kammer 6 immer geringer, was bei&pieJsweise durch 
den Wegaufnehmer 19 festgesteiit wird, jedoch auch 
Qber D rucks ensor en oder auBenQegende WegmaBsy- 
steme festgesteiit werden kann. Wenn somit der PreB- 
stempel 4 nurmehr etwa bis zu der seitiichen 
EinlaBOffnung 7 (bei dem vorbestimmten Arbeitsdruck) 
eindrlngen kann, wird der Schieberantrieb 1 1 betfltigt 
wobei die Schieberoffnung 12 gemflB Rg. 2 nach Cnks 
verschcben wird, so da 8 cfiese in Qbereinstirnrnung mit 
der unteren AuslaBOffnung 8 gelangt. Bel dem sich 
anschiieBenden Absenken des PreBstempels 4 wird 
somit der in der Formkammer 6 gaformte Pre Sling 21 
nach unten aus der Formkammer 6 ausgeschobea Im 
sich daran anschiieBenden Ruckhub des VerschJuB- 
schiebers 9 wird bei dem gleichzertigen Wiederver- 
schfieBen der Formkammer 6 der sich ggfs. noch im 
linker Bereich des PreBling-Behalters 20 befindfiche 
PreBling nach rechts eertfich weggeschoben, so daB 
eine vollstflndige FQDung des PreBling- BehaJters 20 
erreicht warden term. 

In Rg. 4 ist die zugehorige Seitenansicht des 
Gehfiuses 31 fur die Formkammer 6 dargestellt hOer- 
durch wird insbesondere die FQhrung des VerschluB- 
schiebers 9 in der Schieberf Qhrung 1 0 ersichtflch, sowie 
die relativ einfache Bauweise. Hierbei ist, ebenso wie in 
Rg. 2, der nach unten in den Pre8ling-BehaJter 20 hin- 
einragende, an der Unterseite des VerschluBschiebers 
9 angeordnete Mitnehmer 13 dargestelH, der zur seitii- 
chen WegfOrderung und damit moglichst voilst&ncGgen 
Bet Qllung des PreBling-Behalters 20 dient 

Von besonderer Bedeutung ist hierbei die asymme- 
tiisch gestaJtete seitliche EinlaBfiffnung 7, durch die die 



Zirfuhrvomcritung 3 das PreBgut, insbesondere das Art- 
papier in die Formkammer 6 fordert Durch cfiese auBer- 
mrttige, asymmatrische GestaJtung der seitiichen 
EmlaBoffnung wird namGch bei dem Nachuntenbewe- 

5 gen des PreBstempels 4 und damit ggfs. dem Absche- 
ren von noch anhangenden Papierstreifen ein 
Drehmoment auf den PreBstempel 4 ausgeubt, so daB 
sich cOeser urn seine aufrechte Achse geringfOgig ver- 
dreht Hierdurch wird sichergestellt, daB die an der 

10 Unterseite des PreBstempels 4 ausgeblldete Schneid- 
kante 4a bei jedem Pre Snub um eiruge Winkelgrade urn 
die aufrechte PreBstempel-Achse weiterverdreht wird. 
Hierdurch wind die Staridzert der Schneidkante 4a an 
der Unterseite des PreBstempels 4 erheblich emcht. 

75 Um diese Verdrehung des PreBstempels 4 zu errel- 
chen, ist an seiner oberen Seite ein entsprechendes 
Lager 4b verges eh en, um das sich der PreBstempel 4 
frei drehen kann. 

Es kann jedoch auf dieses Verdrehlager 4b auch 

20 verzichtet werden, da sich der dem PreBstempel 4 
zugeordnete PreBkolben In dem PreBzyllnder 5 ohne- 
hin verdrehen kann. Es sel darauf hingewiesen, daB 
cfiese Bauart mit schrittweiser Verdrehung des PreB- 
stempels aufgrund der asymmetr ischen Gestaltung der 

25 EintrittsOffnung von besonderer, eigenstandiger Bedeu- 
tung ist und darter auch auf and ere Kompakiierpressen 
Anwendung find en kann. 

Im Zusammenhang mit Rg. 4 ist insbesondere 
noch auf die stabile Befestigurtg der beiden (hier schraf- 

30 fiert angedeuteten) seitGchen Flatten zur Bildung des 
Schleberrahmens 14 hinzuweisen, die am massiv ate 
ein Block ausgebHdeten Gehause 31 der Formkammer 
6 mit mehreren Schrauben angef lanscht sind (vgl. auch 
Fig. 2 entlang der SchnrttGnie B-B) und somit eine 

as besonders stabile Bauweise ergeben, zumal auch die 
weiteren Belastungsteile, nfimlich die Zugstangen 32 
und Schieberfuhrung 10 daran befestigt bzw. ausgebil- 
detsind. 

Die bezuglich der Zerttralachse der Formkammer 6 
40 asymmetrische EinlaBcflnung 7 ist hierbei durch die im 
rechten, unteren Bereich gegenOber der Kreisform 
radial erwefterten AuBenform nockerrformig ausgebil- 
dst, wobei auch and ere Formen mogGch sind, z. B. eine 
auBermittige Versetzung oder eine eliiptische Form der 
45 EinlaBOffnung 7. 

PaterttansprfJche 

1. Kompaktierpresse (1), insbesondere fur Ait- und 
so AbfaDpapler mit ein em ZufQhrschacht (2) zum Hn- 
fOllen von PreBgut, einer uber einem Rahmenge- 
stefl (30) angeordneten und horizontal 
ausgerichtetsn ZufQhrvorrichtung (3) zum OberfQh- 
ren des PreBgutes, und einem PreBstempel (4) 
55 zum KompaWieren des PreBgutes in einer Form- 
kammer (6), wobei der PreBstempel (4) in Vertikal- 
rlchtung Qber einem PreBling- BehaJter (20) 
angeordnet Ist und zwfschen der Formkammer (6) 
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und dem PreBBng-Behalter (20) eki in Horizontal- 
Richtung hirv und hergertender Verschiu Bschi eber 
(9) zum AbschluB der Formkammer (6) in PreBstel- 
lung angeordnet ist dadurch gekennzeichnet, daB 
der PreBGng-Behalter (20) an einer Sefte das Rah- 5 
mengestene (30) der hydraulisch angetriebeaen 
Kompaktierpresse (1) herausziehbar angeordnet 
Ist und als eirte Vielzahl von PreBOngen (21) fas- 
sender RoJlccntainer mit Laufrdlen (22) ausgebil- 
det 1st, wobei die Grundflfiche des BehaJterc (20) w 
etwa der Stdlflache der Kompaktierpresse (1) ent- 
sprfcht 



9. Kornpaktierpresse nach Anspruch 8, 
dadurch gekertnzeicrtnei, daB 

die asymmatrischa AusbOdung der ElnlaBOffnung 
(7) durch eine auBermittige Anordnung gettfdet ist 

10. Kompaktierpresse nach Anspruch 8, 
dadurch gekBnnzeichnet daB 

die EinlaBoflrtung (7) - in Ricfttung der Zufuhrvor- 
richtung (3) gesehan - nockBnfOrmig ausgebifdei 
1st 

Claims 



Kompaktierpresse nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet daB 
an der Unterseite des VerscWuBschiebers (9) 
wenigstens ein MHnehmer (13) angeordnet ist der 
zur Wegfdrderung von aich im PreBling-Behalter 
(20) auftOrmenden PreBIingen (21) in den PreBling- 
Behalter (20) eintauchend angeordnet ist 

Kompaktierpresse nach Anspruch 1 odar 2, 

dadurch gekennzeichnet daB 

das Untertefl des Rahmengestells (30) als Rohr- 

struktur ausgebildet ist die zum Herausziehen des 

Rollcontainers zu einer Seitenflache (D) hin often 

ist 



4. Kompaktierpresse nach Anspruch 3. 
dadurch gekennzeichnet daB 

das Untertefl des Rahmengestells (30) als OlbehaJ- 
ter for die Pressenhydraulik ausgebildet ist 

5. Kompaktierpresse nach einem der AnsprOche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet daB 
der VerschluBschieber (9) an einer Schieberfuh- 
rung (10) geiagert ist die im Gehause (31) der 
Formkammer (6) einstuckig ausgebildet ist 

6. Kompaktierpresse nach einem der AnsprOche 1 bis 
5, 

dadurch gekennzeichnet daB 
Abstutzungs-Zugstangen (32) des vertikalen PreB- 
zylinders (5) am blockfOrmigen Gehause (31) der 
ForTTikammer (6) befestigt si rid. 

7. Kompaktierpresse nach einem der AnsprOche 1 bis 
6, 

dadurch gekennzeichnet daB 

der PreBstempel (4) an einem Lager (4b) urn seine 

aufrechte Achse frei drehbar ausgebildet ist 



1. A compacting press (1). especially tor scrap and 
is waste paper, comprising a feed chute (2) for filling 

in material to be pressed, a feed device (3) located 
above a frame (30) and horizontally arranged for 
tr an sf erri ng the material to be pressed, and a press 
ram (4) for compacting the material to be pressed In 

20 a molding chamber (6), the press ram (4) being 
arranged in a vertical direction above a pressed 
part container (20) and a closure slider (9) recipro- 
cating in the horizontal direction being arranged 
between the molding chamber (6) and the pressed 

25 part container (20) for closing off the molding cham- 
ber (6) in the pressing position, 
characterized in that 

the pressed part container (20) is arranged on one 
side of the frame (30) of the hydrauficaity driven 
so compacting press (1), is adapted to be pulled out 
and is formed as a rolling container including rollers 
(22) and accepting a plurality of pressed parts (21), 
wherein the area of the container (20) represents 
approximately the footprint of the compacting press 

35 (1). 

2. A compacting press according to claim 1 , charac- 
terized in that at least one drive dog (13) is 
arranged on the underside of the closure slider (9) 

40 and is arranged to dip into the pressed part con- 
tainer (20) for moving aside pressed parts (21) pil- 
ing up in the pressed part container (20). 

3. A compacting press according to claim 1 or 2, char- 
45 acterlzed In that the lower part of the frame (30) Is 

in the form of a tubular construction, which is open 
to one side face (D) for pulling out the rolling con- 



so 4. 



A compacting press according to claim 3, charac- 
terized in that the lower part of the frame (30) is 
formed as an oil container for the press hydraulics. 



8. Kompaktierpresse nach einem der Anspruche 1 bis 
7. 

dadurch gekennzeichnet daB 

eine EinlaBflffhung (7) zu der Formkammer (6) 

asymmetrlsch ausgebildet Ist 



5. A compacting press according to any d claims 1 to 
65 4. characterized In that the closure slider (9) is 
mounted on a sBder guide (10) formed in one piece 
in the housing (31) of the molding chamber (6). 
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6. A contacting press according to any of claims 1 to 
5, characterized in that supporting tie rods (32) of 
the vertical press cylinder (5) are fixed on the block- 
formed housing 01) of the molding chamber (6). 



2. caracterlsee en ce que la parte inferieure du 
b&ti (30) est realise sous forme de structure tubu- 
laire, qui est ouverte vers una face laterals (D) af in 
de retirer le conteneur rouiant 



7. A compacting press according to any of claims 1 to 

6. characterized En that the press ram (4) is 
arranged to rotate freely about its upright axis on a 
bearing (4b). 

8. A compacting press according to any of claims 1 to 

7, characterized in that an inlet opening (7) to the 
molding chamber (6) is formed asymmetrically. 

9. A compacting press according to claim 8, charac- 
terized in that the asymmetric formation of the inlet 
opening (7) is given by an off-center disposition. 

10. A compacting press according to claim 8, charac- 
terized in that the inlet opening (7) is formed like a 
cam - as seen in the direction of the feed device (3). 



4. Presse do com pr e ss ion selon la revendication 3, 
caract£ris6e en ce que la partie irrferieure du bftti 
(30) est concue comma reservoir de liquide hydrau- 
Gque pour le systems hydraulique de la presse. 
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6- Presse de compression selon una des revendica- 
tions 1 £ 4, caracterlsee en ce que le tiroir de fer- 
meture (9) est morrte sur une coulisse (10) qui est 
configure soiidairement dans le carter (31) de la 
is chambre de formage (6). 

6. Presse de compression selon une des revendl ca- 
tions 1 a 5, caracterlsee en ce que dee barres de 
soutien (32) du verin de compression vertical (5) 
20 eontfixees sur le carter en forme de bloc (31) de la 
chambre de tonnage (6). 



Revendlcatlons 

1. Presse de compression (1), notamment pour des 
vieux papiers et des dechets de papier, avec un 
puits d 'alimentation (2) pour le versement du mate- 
rial) & comprimer, un dispositrf d alimentation (3) 
dispose au-dessus d*un bfiti (30), orients horlzonta- 
lement et destine & transferer le materiau & compri- 
mer. et un fouloir de compression (4) pour 
comprimer ledit materiau dans une chambre de for- 
mage (6). le fouloir de compression (4) etant dis- 
pose en direction verticale au-dessus d*un recipient 
de materiau comprime (20) et un tiroir de f ermeture 
(9) mobile en va-et-vient en direction horizontal e 
etant dispose entre la chambre de formage (6) et le 
recipient de mat6riau comprime (20) pour former la 
chambre de formage (6) en position de compres- 
sion, caracterlsee en ce que le recipient de mate- 
riau comprim6 (20) est dispose sur un <xM6 du b&ti 
(30) de la presse de compression (1) d entraTne- 
ment hydraulique en pouvant en frtre retire, et est 
realise sous forme de conteneur roulant recevant 
une piuralite de comprlm6s (21) et pourvu de rou- 
lettes (22), la surface de base du recipient (20) cor- 
respondant approximativement e la surface de 
pose de la presse de compression (1). 



7. Presse de compression selon une des revendica- 
tions 16 6. caracterlsee en ce que le fouloir de 

25 compression (4) est monte & libre rotation autour de 
son axe vertical sur un palier (4b). 

8. Presse de compression selon une des revencfica- 
tions 16 7. caracterlsee en ce qu'une ouverture 

so cf admission (7) vers la chambre de formage (6) est 
pr6vue asymetnque. 

9. Presse de compression selon la revendication 8, 
caracterlsee en ce que la configuration asymetri- 

35 que de la ouverture cTadmission (7) est obtenue par 
une disposition excentr6e. 

10. Presse de compression selon la revendication 8. 
caracterlsee en ce que rouverture cTadmission (7) 

40 est realises, vue dans la direction du dispositrf d'ali- 
mentation (3), en forme de came. 



45 



2. Presse de compression selon la revendication 1, so 
caracterlsee en ce qu'au moins un entrain eur (13) 

est dispose sur le dessous du tiroir de fermeture 
(9), en s'enfoncant dans le recipient de materlau 
comprime (20) af in de repousser les comprimes 
(21 ) qui s'accumulent dans le recipient de materlau ss 
comprime (20). 

3. Presse de compression selon la revendication 1 ou 
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